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TITQLO 

METODO PER PARZ lALIZZARE I FORI DI ASPIRAZIONE DI RULLI 
PER MACCHINE DI TRASFORiXlAZIONE DELLA CARTA E RULLI PER 
ATTUARE TALE METODO. 

DESCRIZIONE 
Ambito dell^ invenzione 

La presente invenzione riguarda le macchine di 
tras forma zi one della carta ed in particolare si riferisce 
ad un metodo per parzializzare i fori di aspirazione, 
posti su rulli, quali rulli di avvolgimento di 
ribobinatrici, rulli di taglio, rulli per 

interf ogliatrici, collegati al sistema di vuoto delle 
macchine. Questi fori servono per far aderire un foglio o 
un nastro di carta al rullo stesso in certe fasi 
operative. Inoltre, 1' invenzione riguarda un dispositive 
per attuare tale metodo. 

Descrizione della tecnica nota 

Come e noto molte macchine impiegate nell' industria 
della carta, ad esempio ribobinatrici e interf ogliatici ^ 
sono dotate di sistemi per mantenere fermo il nastro o il 
foglio di carta processato sulla superficie del loro 
rulli, in certe fasi operative, in modo da far seguire 
alia carta un percorso desiderate 

In particolare, tali sistemi sono impiegati per 
realizzare le operazioni fondamentali del . taglio della 
carta o del suo trasf erimento da un rullo ad un altro in 
tempi rapidi e scongiurando il pericolo di inceppamento 
della carta stessa e quindi di arresto della produzione. 

A tale scopo, le macchine sono provviste, in molti 
casi, di sistemi di aspirazione dell' aria che, realizzando 
un determinate grado di vuoto, consentono di far aderire 
la carta processata sulla superficie del rullo. 

II vuoto viene trasmesso attraverso dalla cavita 
interne al rullo e permette di far aderire la carta alia 



superficie del rullo stesso per mezzo di una pluralita di 
fori. Normalmente, i fori sono organizzati in file 
longitudinali rispetto all'asse del cilindro (trasversali 
rispetto alia carta) nelle quali il vuoto viene creato 
selettivamente, da appositi mezzi distributor! 
opportunamente comandati . 

Con questo sistema, tuttavia, la modif icazione della 
porzione di superficie del rullo che partecipa attivamente 
all' aspirazione della carta qualora, per esigenze di 
produzione, si abbia una variazione della larghezza del 
nastro o del foglio processato e piuttosto laboriosa. 

Attualmente, Infatti, per aumentare o diminuire la 
porzione della superficie di aspirazione occorre 
interrompere il ciclo produttivo ed effettuare manualmente 
e singolarmente la copertura dei fori superflui con 
sistemi rudimentali quali^ ad esempio, I'impiego grani 
filettati o di nastro adesivo e riavviare il processo. 

Tale operazione comporta, in primo luogo, un elevato 
spreco di tempo che si riflette^ inevitabilmente, in una 
sostanziale perdita economica* Inoltre, e soggetta a 
inconvenienti in caso il nastro adesivo per tappare i fori 
inutilizzati si dovesse staccare. Per cui ad ogni fermo 
macchine e opportune verificare la corretta presenza del 
nastro adesivo ♦ 

Sintesi dell^ invenzione 

E scopo della presente invenzione fornire un metodd 
per parzializzare i fori di aspirazione di rulli per 
macchine di trasf ormazione della carta che non presenti 
gli inconvenienti di cui sopra. 

un altro scopo della presente invenzione fornire un 
metodo per parzializzare i fori che sia semplice e rapido 
da attuare da parte di un operatore. 

fi: uno scopo particolare della presente invenzione 
fornire un dispositive che consenta di realizzare tale 
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metodo . 

Questi ed altri scopi sono raggiunti dal metodo della 
presente invenzione, la cui caratteristica principale e di 
prevedere lo scorrimento di almeno un elemento di 
5 interposizione tra i fori di aspirazione dei rulli e una 
camera di aspirazione, connessa ad un sistema di 
aspirazione atto a creare un determinato grado di vuoto 
all'interno del rullo. 

Vantaggiosamente, tale elemento di interposizione e 

10 provvisto di una pluralita di fori di interposizione ed e 
previsto scorrevole in direzione longitudinale o 
circonf erenziale rispetto al rullo. 

Di conseguenza, al variare della posizione 
dell' elemento di interposizione una parte dei fori di 

15 interposizione passano da una disposizione in cui sono 
allineati con i fori di aspirazione, mettendoli in 
comunicazione con la camera di aspirazione, ad una 
disposizione in cui non sono allineati con i fori di 
aspirazione, che sono cosi coperti dall' elemento di 

20 interposizione . 

Pref eribilmente, almeno una parte dei fori di 
interposizione e costituita da fori asolati che risultano 
cosi allineati con i fori di aspirazione in due o piu 
posizioni dell' elemento di. interposizione. 

25 Secondo una prima forma realizzativa dell' invenzione 

1' elemento di interposizione 6 una piastrina che alloggia 
in una sede di scorrimento realizzata longitudinalmente nel 
rullo. Alternativamente, 1' elemento di interposizione pu6 
essere una camicia cilindrica, impegnata a scorrimento tra 

30 un mantello tubolare in cui sono realizzati i fori di 
aspirazione, e un'anima in cui sono realizzate le camere di 
aspirazione . 

Vantaggiosamente, la camicia cilindrica e prevista 
scorrevole in direzione longitudinale. 
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Alternativamente, detta camicia cilindrica puo 
ruotare rispetto al rullo. In tal caso, la superficie 
della camicia cilindrica presenta una pluralita di coppie 
di file di fori disposte longitudinalmente e aventi 
5 posizioni angolari diverse. In particolare, ciascuna 
coppia di file ha un diverse numero di fori di 
interposizione in modo che sia possibile allinearne un 
diverse numero con i corrispondenti fori di aspirazione a 
seconda dello scorrimento circonf erenziale realizzato. 

entrambi i casi, sono previsti mezzi per 
modificare rapidamente la posizione relativa della 
piastrina o della camicia e i fori di aspirazione del 
rullo. 

Tali mezzi possono comprendere viti di regolazione 
della posizione relativa tra I'elemento di interposizione e 
i fori di aspirazione del rullo . 

Breve descrizione dei diseqni 

Ulteriori caratteristiche e i vantaggi del metodo per 
parzializzare i fori di aspirazione di rulli per macchine 
di trasformazione della carta, secondo la presente 
invenzione, risulteranno piu chiaramente con la 
descrizione che segue di una sua forma realizzativa con 
riferimento ai disegni annessi in cui: 

- la figura 1 ^ una vista prospettica di un rullo di 
una macchina per la trasformazione della carta e del 
distributore del vuoto ad esso connesso, secondo la 
tecnica nota; 

" 1^ figura 2 mostra una sezione ortogonale di un rullo 
che utilizza un primo tipo di dispositive per 
parzializzare i fori secondo 1' invenzione; 

- la figura 3 mostra una sezione del dispositive di 
figura 2 secondo le frecce III-III; 

- le figure AA, 4B in sezione trasversale e la figura 4C 
in vista prospettica mostrano un dispositive alternative. 



20 



25 



rispetto a quelle di figura 2, per parzializzare i fori di 
un rullo; 

- la figura 4 mostra un dispositive alternativo, rispetto 
a quelle di figura 2, per parzializzare i fori di un 

5 rullo; 

- le figure dalla 5 alia 10 mostrano tre possibili 
situazioni realizzabili dal dispositive secondo 
1' invenziene. 

Descrizione di una forma realizzativa preferita 
10 La figura 1 mostra, in una vista prospettica 

esemplif icativa, un rullo 10 impiegate, secondo tecnica 
nota, nelle macchine di trasf ormaziene della carta 
provvisto di una plurality di fori di aspirazione 12 
organizzati in file longitudinali e connessi ad un sistema 
15 22 di distribuzione del vuoto all' interne del rullo 10. 

Con riferimento alia figura 2 una prima forma 
realizzativa per il dispositive/ secondo 1' invenziene, per 
parzializzare i fori di aspirazione su rulli 10 di macchine 
per la trasf ormaziene della carta 30 cemprende una 
20 piastrina 1 situata in una sede di scerrimente realizzata 
longitudinalmente in un inserto 11. Quest' ultimo e fissate 
ad un rullo 10 mediante viti 15 e cemprende le due file di 
fori 12. 

In particolare, la piastrina 1 e provvista di fori di 
25 interposizione 2 che, se allineati come in figura 2, 
mettono in comunicazione i fori di aspirazione 12 del rullo 
10 con una camera di aspirazione 20 realizzata nel rullo 10 
e connessa tramite una tubazione 21 al sistema di 
aspirazione dell' aria, qui nen riportato e analego a quelle 
30 di figura 1. 

Nella figura 3 e mestrata una possibile disposiziene 
della piastrina 1, e quindi dei fori di interposizione 2 
rispetto ai fori di aspirazione 12. 

In particelare, 6 mestrata una determinata 



conf igurazione in cui alcuni fori di aspirazione 12 sono 
allineati a fori di interposizione 2, mentre altri fori di 
interposizione 2, ad esempio asolati 3, sono in parte 
sovrapposti ai fori di aspirazione 12 e quindi in 
comunicazione con la camera di aspirazione 20. Tramite 
semplice scorrimento della piastrina 1 all'interno della 
sede di scorrimento^. la situazione pud cambiare in modo da 
portare tutti o diversi fori di interposizione 2 allineati 
ai fori di aspirazione 12. 

Tale possibilita e realizzabile anche con la forma 
realizzativa alternativa del dispositive mostrata in figura 
4, secondo una sezione ortogonale all'asse, e comprendente 
una camicia tubolare 41 provvista di fori di interposizione 
42 coassiale al rullo 10. La camicia 41 ^ stata esagerata 
in proporzioni per esigenze grafiche, ma in realta puo 
essere spessa pochi mm. 

Secondo quanto previsto dall' invenzione la camicia 
tubolare 41 puo semplicemente scorrere longitudinalmente 
all' interne del rullo 10 (figura 4A) o ruotare rispetto ad 
esso attorno al proprio asse (figura 4B) . In tal modo, e 
possibile posizionare i fori di interposizione 42 rispetto 
ai fori di aspira^zione 12 e quindi di mettere questi ultimi 
in comunicazione con la camera di aspirazione 20, secondo 
una conf igurazione desiderata. Come mostrato in dettaglio 
nella figura 4C nel caso che la camicia 41 possa ruotare 
rispetto al rullo 10 (fig. 4B) , la sua superficie e 
provvista di una serie di file longitudinali di fori di 
interposizione 42 con un numero diverso di fori. In 
particolare, ciascuna fila di fori di interposizione e 
disposta secondo una posizione angolare differente. Di 
conseguenza, le diverse conf igurazioni possono essere 
realizzate facendo ruotare la camicia 41 del corrispondente 
angolo ai, a2/ aa, ecc. e consentendo 1' allineamento delle 
file di aspirazione 12 con le rispettive file di fori di 
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interposizione 42. Si ottiene cosi I'efficacia di 
aspirazione solo per i fori 12 ai quali corrisponde un foro 
42. 

Nelle figure dalla 5 alia 10 sono mostrate tre 
5 possibili conf igurazioni realizzabili per mezzo del 
dispositivo secondo 1' invenzione . Le figure 5 e 6 mostrano 
schematicamente, rispettivamente in pianta e in sezione 
longitudinale, il dispositivo provvisto della piastrina 1, 
secondo 1' invenzione, durante una fase operativa del 

10 processo di trasf ormazione di un nastro o foglio di carta 
30. I fori di aspirazione 12' (fori pieni) che sono 
posizionati nella porzione del rullo 10 non occupata dalla 
carta 30 di larghezza L sono coperti dalla piastrina 1, 
mentre i fori di aspirazione 12 necessari all' aspirazione 

15 della carta 30 risultano allineati ai fori di 
interposizione 12. 

Dalla situazione rappresentata nelle figure 5 e 6 e 
possibile, sempli cement e facendo scorrere la piastrina 1, 
ottenere la conf igurazione che prevede I'impiego di un 

20 foglio o nastro di carta 30 larghezza inferiore, ad 
esempio con L-2x<L, (figura 7 e 8). 

In particolare, si osserva che rispetto al caso delle 
figure 5 e 6 sono stati ""'oscurati" i fori di aspirazione 
12' localizzati nella porzione del rullo 10. compresa tra 

25 L-2x ed cioe quel fori di aspirazione 12' non piu 

coperti dalla carta 30. D' altra parte, i fori di 
aspirazione 12 localizzati nella porzione del rullo 10 
tuttora occupata dalla carta 30, di larghezza L-2x, 
risultano nuovamente allineati ai fori di interposizione 

30 12 e possono quindi operare 1' aspirazione della carta 30. 

Analogamente, sempre grazie ad un semplice scorrimento 
della piastrina 1 e possibile soddisfare anche la 
situazione, rappresentata nelle figure 9 e 10, in cui d 
previsto I'impiego di un primo foglio o nastro di carta 30 
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e di un secondo foglio o nastro di carta 31, entrambi di 
larghezza L'<L. Anche in questa situazione, i fori di 
aspirazione 12' (fori pieni) che non sono piu necessari 
all'aspirazione della carta 30, perche situati nella 
porzione del rullo 10 compresa tra i due fogli o nastri di 
carta 30 e 31, sono coperti dalla piastrina 1. 

Inoltre, la piastrina 1 scorrendo realizza 
I'allineamento dei fori di aspirazione 12 (fori vuoti) e 
dei fori di interposizione 2 posti in corrispondenza della 
porzione del rullo 10 coperto dalla carta 30 e 31. , 

La descrizione di cui sopra di varie forme esecutive 
specif iche 6 in grado di mostrare 1' invenzione dal punto 
di vista concettuale in modo che altri, utilizzando la 
tecnica nota, potranno modificare e/o adattare in varie 
applicazioni tali forme esecutive specifiche senza 
ulteriori ricerche e senza allontanarsi dal concetto 
inventive, e , quindi, si intende che tali adattamenti e 
modifiche saranno considerabili come equivalent! delle 
forme esecutive specifiche. I mezzi e i material! per 
realizzare le varie funzioni descritte potranno essere d! 
varia natura senza per questo uscire dall'ambito 
dell' invenzione. Si intende che le espression! o la 
terminologia utilizzate hanno scopo puramente descrittivo 
e per questo non limitative. 
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RIVENDICAZIQNI 

1. Metodo per parzializzare i fori di aspirazione su rulli 
di macchine per la trasf ormazione della carta o prodotti 
similari, detti fori essendo in comunicazione con una 

5 camera di aspirazione realizzata nei rulli e connessa con 
mezzi di aspirazione, cara'b'berizza'bo dal fatto di prevedere 
lo scorrimento di almeno un elemento di interposizione tra 
detti fori e detta camera di aspirazione, detto elemento di 
interposizione essendo provvisto di una plurality di fori 

10 di interposizione per cui, al variare della posizione di 
detto elemento, almeno una parte di detti fori di 
interposizione passano da una disposizione in cui sono 
allineati con detti fori di aspirazione, mettendoli in 
comunicazione con detta camera, ad una disposizione in cui 

15 non sono allineati con detti fori di aspirazione, che sono 
cosi coperti da detto elemento di interposizione. 

2. Metodo secondo la rivendicazione 1, in cui almeno una 
parte di detti fori di interposizione e costituita da fori 
asolati che risultano cosi allineati con detti fori di 

20 aspirazione in due o piu posizioni di detto elemento di 
interposizione • 

3. Metodo secondo la rivendicazione 1, in cui detto 
scorrimento avviene in direzione longitudinale . 

4. Metodo secondo la rivendicazione 1, in cui detto 
25 scorrimento avviene in direzione circonf erenziale . 

5. Dispositive per parzializzare i fori di aspirazione su 
rulli di macchine per la trasf ormazione della carta, detti 
fori essendo in comunicazione con una camera di aspirazione 
realizzata nei rulli e connessa con mezzi di aspirazione, 

30 carat-berlzzat:o dal £a1:1:o di prevedere almeno un elemento di 
interposizione scorrevole tra detti fori di aspirazione e 
detta camera di aspirazione provvisto di una pluralita di 
fori di interposizione. 

6. Dispositive secondo la rivendicazione 5, in cui detto 
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elemento di interposizione e una piastrina che alloggia in 
una sede di scorrimento realizzata longitudinalmente in 
detto rullo. 

7. Dispositive secondo la rivendicazione 5, in cui detto 
elemento di interposizione ^ una camicia cilindrica, 
impegnata a scorrimento tra un mantello tubolare in cui 
sono realizzati detti fori di aspirazione, e un'anima in 
cui sono realizzata dette camere di aspirazione. 

8. Dispositive secondo la rivendicazione 5, in cui almeno 
una parte di detti fori di interposizione e costituita da 
fori asolati che risultano cosi allineati con detti fori 
di aspirazione in due o piu posizioni di detto elemento di 
interposizione . 

9. Dispositivo secondo la rivendicazione 7, in cui la 
superficie di detta camicia cilindrica presenta una 
plurality di coppie di file di fori disposte 
longitudinalmente e aventi posizioni angolari diverse, 
ciascuna coppia di file avendo un diverse numero di fori 
di interposizione in mode da poterne allineare un diverse 
numero ai corrispondenti fori di aspirazione tramite a 
seconda dello scorrimento circonf erenziale realizzate. 

10. Dispositivo secondo le rivendicazieni precedenti, in 
cui sono previsti mezzi per medificare rapidamente la 
posizione relativa di dette elemento di interposizione e i 
fori di aspirazione di detto rullo. 

11. Dispositivo secondo la rivendicazione 10, in cui detti 
mezzi per medificare comprendone viti di regelaziene della 
posizione relativa tra dette elemento di interposizione e i 
fori di aspirazione di dette rullo. 



